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Abstract 



Here is a novel method of making granules from solid strands, especially 
strands of adhesives. An atomised coolant, e.g. water, is sprayed onto the 
cutting regions. Also claimed is the machine making the granules. Its heated 
nozzle plate (1) has an external thermal insulation plate (6). The cutters (8) 
are located immediately in front of the nozzle (2) outlets. Atomisation nozzles 
(13) spray the coolant, directed axially towards the extrusion nozzle plate. 
They are angled radially inwards, towards the cutting region. There is a head 
(7) carrying radially-projecting cutters (8). Around the cutter head (7) is a 
holder for the atomisation nozzles. These nozzles are aimed tangentially 
towards the cutters, against the direction of rotation. 
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(54) Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen von Granulat aus Produktstrangen 

(57) Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen von 
Granulat aus Produktstrangen, insbesondere klebrigen 
Produktstrangen, wobei die Produktstrange geschnitten 
werden und im Schneidbereich fein verteiltes Kuhlmit- 
tel, wie Wasser, aufgespruht wird. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vor- 
richtung zum Herstellen von Granulat aus Produktstran- 
gen unter Verwendung von Wasser oder einer anderen 
geeigneten Flussigkeit beim Schneidvorgang. 

Beim Extrudieren von Kunststoffmaterial wird das 
Extrudat durch eine Lochplatte ausgepresst, worauf die 
ausgepressten Strange zu Granulat geschnitten wer- 
den. Hierbei ist es bekannt, die Produktstrange nach 
dem Schneiden in einen Wasserring einzufuhren, wobei 
das Granulat durch das Wasser abtransportiert wird. 
Auch ist es bekannt, eine Granulierung unter Wasser 
vorzunehmen. 

Bei den bekannten Verfahren wird Wasser im Uber- 
schuB eingesetzt und es ist eine Aufgabe der Erfindung, 
ein Verfahren zur Stranggranulierung so auszubilden, 
daf3 selbst bei klebrigen Produktstrangen mit einem 
wesentlich verringerten Wassereinsatz gearbeitet wer- 
den kann. Hierfur soil auch eine geeignete Vorrichtung 
vorgeschlagen werden. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB im wesentli- 
chen dadurch geldst, daB im Schneidbereich feinverteil- 
tes Wasser gezielt auf die Produktstrange aufgespruht 
wird. 

Hierdurch kann der Wasserbedarf fur den Schneid- 
vorgang erheblich verringert werden, beispielsweise auf 
etwa 10% der gesamten Produktmenge. Auch beim 
Schneiden von klebrigen Produktstrangen kann der 
Wasserbedarf so gering gehalten werden, daB das 
gesamte aufgespruhte Wasser mit dem Granulat 
getrocknet werden kann. 

Die Erfindung wird beispielsweise anhand der 
Zeichnungen naher eriautert. Es zeigen 

Fig. 1 eine schematische Seitenansicht der Vor- 
richtung zum Schneiden der Produktstrange, 

Fig. 2 einen Querschnitt durch einen Messerkopf, 
und 

Fig. 3 eine Stirnansicht des Messerkopfs. 

In Fig. 1 ist mit 1 eine Dusenplatte bezeichnet, in 
der z.B. in konzentrischen Ringen nur schematisch 
angedeutete Dusen 2 ausgebildet sind, durch die das 
Produkt mittels eines Extruders 3 zu Strangen ausge- 
preBt wird. Zischen Extruder 3 und Dusenplatte 1 ist 
eine Endplatte 4 am Extrudergehause und eine 
Umlenkplatte 5 angebracht, durch die das vom Extruder 
gelieferte Material auf die Dusen 2 verteilt wird. Die 
Dusenplatte 1 ist beheizt, um ein Verstopfen der Dusen 
2 zu vermeiden. Auf der Austrittsseite der Dusenplatte 1 
ist eine Isolierplatte 6 angeordnet, durch die sich die 
Dusen 2 erstrecken, und die die beheizte Dusenplatte 1 
gegen Warmeverlust isoiiert. 

Unmittelbar vor der Dusenplatte 1 mit Isolierplatte 6 
ist ein Messerkopf 7 mit auf dem Umfang angeordneten 
Messern 8 angeordnet, der durch einen Antriebsmotor 
9 in Drehung versetzt wird. 



Fig. 2 und 3 zeigen eine beispielsweise Ausfuh- 
rungsform eines solchen Messerkopfs 7 mit radial 
abstehenden Messern 8, wobei bei diesem Ausfuh- 
rungsbeispiel vierundzwanzig Messer 8 auf dem 

5 Umfang des Messerkopfs 7 befestigt sind. Die Messer 8 
sind an Messerhaltem 10 angeschraubt, die wiederum 
uber Schrauben 1 1 auf dem Umfang des Messerkopfs 7 
befestigt sind. 

Der Messerkopf 7 kann konzentrisch zu den ring- 
to formig angeordneten Dusen 2 angeordnet sein. Es ist 
aber auch moglich, den Schneidvorgang mittels eines 
exzentrisch zu den Dusenringen angeordneten Mes- 
sers vorzunehmen. 

Hinter dem Messerkopf 7 ist in Fig. 1 eine Halte- 

75 rung 12 fur Zerstauberdusen 13 angeordnet, die einen 
Strahl 14 von feinverteiltem Wasser auf den Schneidbe- 
reich spruhen. Auf den stationaren Halter 12, der bei- 
spielsweise als Ring ausgebildet sein kann, kGnnen 
beispielsweise acht Zerstauberdusen 13 ringformigder- 

20 art angeordnet sein, daB der gesamte Schneidbereich 
durch Strahlen 1 4 von feinverteiltem Wasser abgedeckt 
wird. Dieser Schneidbereich wird im wesentlichen durch 
die radiale Lange der Messer 8 vorgegeben, welche 
. unmittelbar vor der Isolierplatte 6 angeordnet sind, so 

25 daB die aus den Dusen 2 austretenden Produktstrange 
sofort zu Granulat zerteiit werden. 

Durch das Aufspruhen eines feinen Wassernebels 
auf die rotierenden Schneidmesser 8 werden diese mit 
einem feinen Wasserfilm uberzogen, der ein Anhaften 

30 des Kunststoffmaterials verhindert, selbst wenn dieses 
sehr Webrig sein sollte. Gleichzeitig wird die Oberf lache 
der geschnittenen Granulate durch den Kontakt mit dem 
aufgespruhten Wasser verfestigt, wobei das Granulat 
zusatzlich durch Verdunstung gekuhlt wird. Die Isolier- 

35 platte 6 schutzt hierbei die Dusenplatte 1 vor Warme- 
verlust, so daB vor allem im Bereich der Dusen 2 eine 
bestimmte Temperatur aufrechterhalten werden kann, 
damit ein Einfrieren der Dusen durch sich verfestigen- 
des Kunststoffmaterial verhindert wird. 

40 Die Zerstauberdusen 13 kOnnen so ausgebildet 
sein, daB mit dem bei 15 zugefuhrten Wasser zugleich 
Luft angesaugt wird, so daB mit dem feinverteilten Was- 
sernebel Luft auf den Schneidbereich geblasen wird. 
Hierdurch wird eine Verfestigung der Oberflache des 

45 geschnittenen Granulats und eine Verdunstungskuh- 
lung begunstigt, die durch die erzieite hohe Turbulenz 
aufgrund der Druckluftzerstaubung unterstutzt wird. 

Vorzugsweise wird Druckluft zugefuhrt, mittels der 
die Zerstaubung der Kuhlfiussigkeit vorgenommen wird. 

so Anstelle der axial en Ausrichtung der Zerstauberdu- 
sen 13 nach Fig. 1 konnen diese auch weiter auBen 
positioniert und schrag nach innen auf den Schneidbe- 
reich gerichtet werden. Wesentlich ist hierbei, daB im 
Schneidbereich unmittelbar am Austritt der Dusen 2 ein 

55 feiner Wassernebel aufgespruht wird. 

Je nach Art der eingesetzten Rohstoffe waren bis- 
her die extrudierten Produktstrange nicht direkt an der 
Dusenplatte schneidbar, insbesondere wenn reine 
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Kunststoffadditive und Additivmischungen extrudiert 
werden, die kiebrige Produktstrange ergeben. Durch 
das Aufbringen eines feinen Wassernebels irn Schneid- 
bereich ist dies bei geringem Wasserbedarf mbglich, 
wobei der Wasserbedarf so gering gehalten werden 
kann, daG das Wasser mit dem Granulat getrocknet 
werden kann. Hierdurch ist es auch moglich, die Pro- 
duktstrange unmittelbar am Dusenaustritt zu schnei- 
den, wobei durch die warmeisolierte Dusenplatte 1 ein 
Verstopfen der Dusen verhindert wird. 

Durch den geringen Einsatz von Wasser wird der 
fur die Beseitigung des Abwassers erforderliche Auf- 
wand gering gehalten. Die Installation der Zerstauber- 
dusen kann einfach und kostengunstig vorgenommen 
werden, so da(3 vorhandene Extruder-Anlagen in einfa- 
cher Weise nachgerustet werden kOnnen. 

Anstelle von Wasser kann auch eine andere geeig- 
nete Kuhiflussigkeit verwendet werden, die auf den 
Schneidbereich feinverteilt aufgespruht wird. 

Das Aufspruhen des feinverteilten Kuhlmittels kann 
auch tangential gegen die Messerlaufrichtung erfolgen. 

Patentanspruche 
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berdusen (13) schrag radial nach innen auf den 
Schneidbereich an der Dusenplatte (1) gerichtet 
sind. 

s 8. Vorrichtung nach einem der Anspruche 5 bis 7, 
wobei vor der Dusenplatte (1) ein Messerkopf (7) 
mit radial abstehenden Messern (8) angeordnet ist, 
und urn den Messerkopf (7) eine Halterung (12) fur 
die Zerstauberdusen (1 3) vorgesehen ist. 

w 

9. Vorrichtung nach Anspruch 5, wobei die Zerstau- 
berdusen tangential auf die umlaufenden Messer 
entgegen der Laufrichtung gerichtet sind. 

15 
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1. Verfahren zum Herstellen von Granulat aus Pro- 25 
duktstrangea insbesondere Webrigen Produkt- 
str^ngen. wobei die Produktstrange geschnitten 
werden und im Schneidbereich fein verteiltes Kuhl- 
mittel, wie Wasser, aufgespruht wird. 

30 

2. Verfahren nach Anspruch 1, wobei die Produkt- 
strange unmittelbar am Austritt von Dusen durch 
Messer geschnitten werden, auf die das feinver- 
teilte Kuhlmittel aufgespruht wird. 

35 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, wobei mit der 
feinverteilten Kuhiflussigkeit Luft auf den Schneid- 
bereich aufgebiasen wird. 



Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru- 40 
che, wobei die Dusenbereiche, aus denen die Pro- 
duktstrange austreten, gegenuber dem 
aufgespruhten Kuhlmittel thermisch isoliert werden. 



5. Vorrichtung zum Herstellen von Granulat aus Pro- 45 
duktstrangen, insbesondere Webrigen Produkt- 
strangen, mit einer beheizten Dusenplatte (1), die 
auf der AuBenseite mit einer Isolierplatte (6) verse- 
hen ist, wobei unmittelbar vor dem Austritt der 
Dusen (2) Schneidmesser (8) angeordnet sind, auf so 
die mitteis Zerstauberdusen (13) ein verteiltes 
Kuhlmittel aufgespruht wird. 



6. Vorrichtung nach Anspruch 5, wobei die Zerstau- 
berdusen (13) in Achsrichtung auf die Dusenplatte 55 
(1) gerichtet sind. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 5, wobei die ZerstSu- 
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